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Rasmussen GmbH 
D-63477 Maintal 

Kupplungsstuck zum Verbinden eines 
Kraftstof f aufnahme- oder -abcrabebauteils mit 
einer Fluidleitung und Verfahren zu dessen Herstelluna 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Kupplungsstiick, ins- 
besondere einen rohrartigen Stutzen, zum Verbinden ei- 
nes der Aufnahme oder Abgabe von Kraft stoff dienenden 
Bauteils aus vorwiegend HDPE mit einer Fluidleitung, 
5 wobei das Kupplungsstuck eine erste, zweite und dritte 
Komponente aus vorwiegend schmelzbarem Material, insbe- 
sondere thermoplastischem Kunststoff , aufweist, von de- 
nen die dritte Komponente mit dem Bauteil eine Schmelz- 
verbindung eingeht und eine unerwunscht hohe Durchlas- 

10 sigkeit und Quellf ahigkeit gegeniiber Kraftstof f auf- 
weist und mit der ersten Komponente stoff- und/ oder 
f ormschlussig verbunden ist, wahrend die zweite Kompo- 
nente eine hohere Sperrf ahigkeit gegeniiber Kraftstof f 
und eine hohere Festigkeit als die dritte Komponente 

15 aufweist , und auf ein Verfahren zur Herstellung des 
Kupplungsstiicks . 
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Bei einem bekannte Kupp lungs stuck (DE 195 35 413 CI) 
dieser Art besitzen zwar die erste und zweite Komponen- 
te eine hohe Undurchlassigkeit (Impermeabilitat) gegen 
ein Hindurchdif fundieren von Kraftstoff, wie Benzin 
5 Oder Dieselol, aber nicht die mit dem Bauteil, einem 
Kraftstoff tank, verschweiBte dritte Komponente. Denn 
das Material der dritten Komponente muB immer so ge- 
wahlt sein, daft es mit dem des Kraftstoff tanks eine 
Schmelzverbindung eingeht, der in der Regel tiberwie- 

10 gend, zumindest in einer AuBenschicht , HDPE 

(hochdichtes Polyethylen) aufweist, das nicht hinrei- 
chend impermeabel gegen ein Hindurchdif fundieren von 
Kraftstoff ist. Die pro Zeiteinheit durch die dritte 
Komponente hindurchdif fundierende Kraf tstof fmenge ist 

15 zwar gering, iiber langere Zeit jedoch nicht vernachlas- 
sigbar. Dariiber hinaus hat das Material der dritten 
Komponente eine unerwiinscht hohe Quellf ahigkeit gegen- 
iiber Kraftstoff und eine geringe RiBbestandigkeit * Wenn 
es auf quillt, kann das Kupplungsstuck vom Tank abrei- 

20 Ben. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Kupp- 
lungsstuck der eingangs genannten Art dahingehend zu 
verbessern, daB es weniger Kraftstoff pro Zeiteinheit 
25 hindurchdif fundieren laSt und eine geringere Quellfa- 
higkeit, aber hohere Festigkeit als bisher aufweist. 



Erf indungsgemaB ist diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
das Material der zweiten Komponente vollstandig oder 

30 iiberwiegend in dem Material der dritten Komponente ein- 
geschlossen ist und das Verhaltnis der Volumina der 
zweiten und dritten Komponente so gewahlt ist, daB die 
Gesamteigenschaf ten der zweiten und dritten Komponente 
hinsichtlich ihrer Kraftstoff durchlassigkeit, Festig- 

35 keit und Volumenanderung durch Quellung denjenigen der 
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zweiten Komponente angenahert sind, und daB die Mate- 
rialien der ersten und dritten Komponente verschmelzbar 
sind. 

5 Bei dieser Losung verhindert die zweite Komponente 
weitgehend ein Hindurchdif fundieren von Kraftstoff 
durch die dritte Komponente und deren Quellung durch 
die Aufnahme von Kraftstoff. Eine geringere Quellung 
erhoht die Festigkeit der Verbindung zwischen der drit- 
10 ten Komponente und dem der Aufnahme und Abgabe von 

Kraftstoff dienenden Bauteil. Das MaB der Quellung wird 
'^P* 1 ' auBerdem dadurch verringert, daB der Anteil des Vo lu- 

mens der dritten Komponente am Gesamtvolumen der 2wei- 
ten und dritten Komponente geringer ist. Dementspre- 
15 chend ist auch die Gesamtf estigkeit der Kombination aus 
der zweiten und dritten Komponente hoher als die der 
dritten Komponente allein. 

Wahrend das Material der ersten Komponente wenigstens 
20 eines der Materialien PA, POM, PBT, PEN, PET, PBN, PPS, 
PPA, PP, aliphatisches Polyketon, LCP und Fluorthermo- 
plast aufweisen kann, kann die zweite Komponente wenig- 
stens eines der Materialien EVOH, PBT, PEN, PET, PBN, 
POM, PA, PPS, PPA, LCP, aliphatisches Polyketon und 
1 25 Fluorthermoplast oder wenigstens ein Metall oder Glas 
und die dritte Komponente ein Polyolefin, insbesondere 
funktionalisiertes Polyethylen, aufweisen, das mit dem 
Material des Bauteils verschmelzbar ist. 

30 Das Material der zweiten Komponente kann derart modifi- 
ziert sein, daB die Materialien der zweiten und dritten 
Komponente miteinander und mit dem Bauteil verschmelz- 
bar sind. Wenn das Bauteil dann HDPE aufweist, konnen 
die zweite oder dritte Komponente oder beide Komponen- 
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ten mit dem HOPE des Bauteils durch ReibschweiBen oder 
Spiegelschweifien verbunden werden. 

Ferner kann die Form der zweiten Komponente in der 
5 dritten Komponente so gewahlt sein, da6 10 bis 100% des 
fur Kraftstoff durchlassigen Querschnitts der dritten 
Komponente durch die zweite Komponente abgedeckt sind. 

Insbesondere konnen die zweite und die dritte Komponen- 
10 te ringformig sein. Das Kupplungsstiick ist dann beson- 
ders zur Verbindung mit der Offnung eines Behalters, 
insbesondere eines Tanks, geeignet. 

Hierbei kann die erste Komponente rohrformig und von 
15 der dritten Komponente umgeben sein. Dabei kann die 
rohrformige Komponente gleichzeitig fur den AnschluS 
der Fluidleitung geformt sein, z.B. mit ein oder mehre- 
ren Halter ippen, auf denen eine als Schlauch ausgebil- 
dete Fluidleitung festgeklemmt wird. 

20 

Sodann kann die erste Komponente einen Flansch aufwei- 
sen, der die dritte Komponente iibergreift. Dies ergibt 
in Verbindung damit, daS die erste Komponente rohrfor- 
mig und von der dritten Komponente umgeben ist, zu- 
25 gleich auf einfache Weise eine form- und stof f schliissi- 
ge Verbindung der ersten und dritten Komponente. 

Das Kupplungsstiick kann, je nach Anwendungsf all, die 
verschiedensten Formen aufweisen. So kann es gleichzei- 
30 tig einen Anschlufistutzen, ein Gehause eines Ventils, 

einen Einfiillstutzen oder einen Bef estigungsf lansch fur 
eine Kraf tstof fpumpe bilden. 
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Ferner besteht die Aufgabe der Erfindung darin, ein 
einf aches Verfahren zur Herstellung des erf indungsgema- 
Ben Kupp lungs s tucks anzugeben. 

5 Erf indungsgemaB ist diese Aufgabe dadurch gelost, daS 
das Material der zweiten Komponente in die noch plasti- 
sche Seele der dritten Komponente eingespritzt und die 
dritte Komponente beim Formen der ersten Komponente mit 
deren Material teilweise umspritzt wird. Bei dieser Lo- 

10 sung kann das Formen der dritten Komponente und das 

Einspritzen des plastischen Materials der zweiten Kom- 
ponente in die noch plastische Seele der dritten Kompo- 
nente mittels desselben Formwerkzeugs erfolgen. Da beim 
Einspritzen des Materials der zweiten Komponente in die 

15 noch plastische Seele der dritten Komponente an den 

Grenzflachen der Materialien beider Komponenten Wellen 
oder Verwirbelungen auftreten, ergibt sich durch das 
Einspritzen nicht nur eine stof f schliissige Verbindung 
durch das Verschmelzen der beiden Materialien, sondern 

20 auch eine f ormschliissige Verbindung zwischen der zwei- 
ten und dritten Komponente. Ferner ergibt das Umsprit- 
zen der dritten Komponente durch das Material der er- 
sten Komponente auf einfache Weise eine stof f- und 
f ormschliissige Verbindung zwischen der ersten und drit- 

25 ten Komponente. 



Um zu verhindern, dafc das Material der dritten Kompo- 
nente beim Einspritzen des Materials der zweiten Kompo- 
nente durch eine zu hohe Temperatur des Materials der 
3 0 zweiten Komponente zersetzt wird, wird die Verarbei- 
tungstemperatur des Materials der zweiten Komponente 
kleiner als die Zersetzungstemperatur des Materials der 
dritten Komponente gewahlt. 



Die Erfindung und ihre Weiterbildungen werden nachste- 
hend anhand der beiliegenden Zeichnung eines bevorzug- 
ten Ausfuhrungsbeispiels naher beschrieben. 

Die einzige Figur stellt einen Querschnitt durch ein 
Ausfiihrungsbeispiel eines erf indungsgemafien Kupplungs- 
stiicks dar, das mit dem Offnungsrand eines teilweise 
dargestellten Bauteils in Form eines Kraf tstof fbehal- 
ters verbunden ist. 

Im einzelnen besteht das Kupp lungs stuck aus einer er- 
sten Komponente 1, einer zweiten Komponente 2 und einer 
dritten Komponente 3, die aus vorwiegend schmelzbarem 
Material, im dargestellten Beispiel aus vorwiegend 
thermoplastischem Kunststoff , bestehen und miteinander 
stoff- und f ormschliissig verbunden sind. Alternativ 
konnten sie nur stoff- oder f ormschliissig verbunden 
sein. 

Die Komponente 3 und das Bauteil 4 sind ebenfalls 
stof f schlussig durch ReibschweiBen oder Spiegelschwei- 
Sen miteinander verbunden, wobei diese Art der Ver- 
schweiBung eine Schmelzverbindung zwischen der Kompo- 
nente 3 und dem Bauteil 4 ergibt* 

Die Komponente 1 ist ein etwa rohrf ormiger , urn 90° ab- 
gewinkelter' Stutzen mit einer Halterippe 5 in der Nahe 
seines Endes, liber die ein Schlauch hinweggeschoben und 
mittels einer Schlauchschelle auf dem Rohrstutzen befe- 
stigt wird. Statt nur einer Halterippe 5 konnen auch 
mehrere Halter ippen hintereinander angeordnet sein. 
Dariiber hinaus hat die Komponente 1 einen Flansch 6, 
der die Komponente 3 ubergreift, und einen bis in eine 
Offnung 7 des Bauteils 4 durch die Komponente 3 hin- 
durchragenden Abschnitt, urn das Kupplungsstuck beim An- 
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schweiBen an das Bauteil 4 relativ zu der Offnung 7 zu 
zentrieren. 

Die Komponente 2 ist ebenso wie die Komponente 3 ring- 
5 formig und bei der Formung der Komponente 3 in deren 
noch plastische Seele etwa koaxial zur Komponente 3 
eingespritzt worden, wonach das Material der Komponente 

1 teilweise urn das Material der Komponente 3 herumge- 
spritzt wurde, so dafi die ringformige Komponente 3 den 

10 rohrformigen Stutzen umgibt und zwischen dem Flansch 6 
und dem Zentrierungsf ortsatz der Komponente 1 eingekam- 
mert ist. 

Das Einspritzen der Komponente 2 in die Komponente 3 
15 hat den Vorteil, daB man zur Formung beider Komponenten 

2 und 3 mit demselben Formwerkzeug auskommt. Dariiber 
hinaus treten beim Einspritzen der Komponente 2 in die 
Komponente 3 an den sich relativ zueinander b'ewegenden 
Grenzflachen Wellen und/oder Wirbel auf , die eine form- 

20 schliissige Verbindung zwischen den beiden Bauteilen 2 
und 3 ergeben. 

Das Material der Komponente 2 kann vollstandig vom Ma- 
terial der Komponente 3 umgeben sein oder bis zur Ver- 

25 bindungsf lache zwischen der Komponente 3 und dem Bau- 
teil 4 reichen, so dafi die Komponente 2 und das Bauteil 
4 sich allenfalls geringfiigig beriihren, wie es durch 
die untere punktierte Linie in der Zeichnung angedeutet 
ist. Alternativ oder zusatzlich kann das Material der 

3 0 Komponente 2 auch bis zum Flansch 6 reichen, so daB 

sich die Komponente 2 und der Flansch 6 der Komponente 
1 geringfiigig beriihren, wie es durch die obere punk- 
tierte Linie angedeutet ist. 
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Das Material des Bauteils 4 .besteht bei einem Kraf t- 
stof fbehalter zumindest an seiner AuSenseite aus HDPE 
(hochdichtem Polyethylen) , durch das Kraftstoffe, wie 
Benzin Oder Dieselol, hindurchdif fundieren konnen. Um 
5 das Hindurchdif fundieren zu verhindern, ist in der Wand 
des Bauteils 4 eine nicht dargestellte, fur Kraftstoffe 
nicht durchlassige Zwischenschicht angeordnet. 

Um mit dem Material des Bauteils 4 eine Schmelzverbin- 

10 dung zu ermog lichen, enthalt auch das Bauteil 3 iiber- 
wiegend ein Polyolefin, insbesondere ein funktionali- 
siertes Polyethylen (PE) , das mit dem HDPE des Bauteils 
4 eine Schmelzverbindung eingeht, wahrend sie miteinan- 
der durch Reibschweiften Oder SpiegelschweiBen ver- 

15 schweiBt werden. In der Regel handelt es sich bei dem 
Material der Komponente 3 ebenfalls iiberwiegend um 
HDPE. Das funktionalisierte PE oder HDPE der Komponente 
3 hat ebenfalls keine hinreichende Sperrf ahigkeit gegen 
ein Hindurchdif fundieren von Kraftstoff oder generell 

20 Kohlenwasserstof f en. Die Undurchlassigkeit bzw. Sperr- 
fahigkeit gegen ein Hindurchdif fundieren von Kraftstof- 
fen wird dadurch erreicht, daJ5 das Material der Kompo- 
nente 2 vollstandig oder iiberwiegend in dem Material 
der Komponente 3 eingeschlossen ist, wie es dargestellt 

25 ist. Generell ist mithin das Verhaltnis der Volumina 
der Komponenten 2 und 3 so gewahlt, dafi die Gesamtei- 
genschaften der beiden Komponenten 2 und 3 in Kombina- 
tion hinsichtlich ihrer Kraf tstof f durchlassigkeit, Fe- 
stigkeit und Volumenanderung durch Quel lung denjenigen 

30 der Komponente 2 angenahert sind. Dadurch wird auch die 
Gesamtfestigkeit beider Komponenten 2 und 3 erhoht und 
die Quellfahigkeit der Kombination beider Komponenten 2 
und 3 durch die geringere Quellfahigkeit des Materials 
der Komponente 2 als die des Materials der Komponente 3 

35 gegeniiber Kraftstoff verringert. 
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Zwischen der Komponente 1 und 3 ist ferner ein gering- 
fugiger Freiraum 8 belassen, in den beim VerschweiBen 
der Komponente 3 und des Bauteils 4 an den Randern ih- 
5 rer Verbindungsf lachen austretende Schmelze ausweichen 
kann. 

Besonders geeignet als Material der Komponente 1 ist 
wenigstens eines der Materialien Polyamid (PA) , Po- 

10 lyoxymethylen (POM) , Polybutylenterephthalat (PBT) , Po- 
lyethylenterephthalat (PET) , Polyethylennaphthalat 
(PEN) , Polybutylennaphthalat (PBN) , Polyphenylensulf id 
(PPS) , Polyphtalamid (PPA) , d.h. ein partiell aromati- 
sches Polyamid, Polypropylen (PP) , aliphatisches Poly- 

15 keton, fliissigkristal lines Polymer (LCP) und Fluort- 
hermoplast . 

Die Komponente 2 enthalt wenigstens eines der Materia- 
lien Ethylenvinylalkohol (EVOH) , PBT, PEN, PET, PBN, 
20 ' POM, PA, PPS, PPA, LCP, aliphatisches Polyketon und 

Fluorthermoplast. Alternativ kann die Komponente 2 auch 
wenigstens ein Metall (eine Metallegierung) oder Glas 
aufweisen. 

25 Die Materialien der Komponenten 1 und 2 haben mithin 
eine hohe Sperrf ahigkeit gegenuber einem Hindurchdif- 
fundieren von Kohlenwasserstof f en, wie Benzin oder Die- 
selol. 

30 Statt das Material der zweiten Komponente in das der 
dritten einzuspritzen, konnen beide Materialien auch 
vermischt sein. 



35 



Generell ist die Form der Komponente 2 in der Komponen- 
te 3 so gewahlt, daB 10 bis 100% des fur Kraftstoff 
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durchlassigen Querschnitts der Komponente 3 durch die 
Komponente 2 abgedeckt sind- 

Wenn die Kombination der Materialien der Komponenten 2 
5 und 3 so gewahlt ist, da£ das Material der Komponente 2 
eine hohere Warmef ormbestandigkeit , einen hoheren 
Schmelzpunkt und eine hohere Festigkeit bei hoheren 
Temperaturen als HDPE aufweisen, ergibt sich nicht nur 
eine hohere Formstabilitat der Komponente 3, sondern 
10 auch eine hohere Formstabilitat des gesamten Kupplungs- 
( stiicks . 

Die Verarbeitungstemperatur des Materials der Komponen- 
te 2 wird stets so gewahlt, daB sie kleiner als die 
15 Zersetzungstemperatur des Materials der Komponente 3 

ist. Ferner ist die Gesamtquellf ahigkeit der Materiali- 
en der Kombination der Komponenten 2 und 3 kleiner als 
die des Materials der Komponente 3 allein. 

20 Die Materialien aller Komponenten 1 bis 3 konnen ver- 
starkt sein, und zwar durch Fasern, z.B. Glas-, Kunst- 
stof f- oder Mineralf asern oder sogenannter Nanopartikel 
aus Mineralien. 

( 

/ 25 Mindestens eine der drei Komponenten 1 bis 3 kann ver- 
netzt sein, urn ihre Undurchlassigkeit gegeniiber Kraft- 
stoffen zu verbessern. Wenn die Komponenten 2 und 3 
vernetzt sind, verschmelzen sie besser. 



30 Das erf indungsgemaBe Kupplungsstiick kann nicht nur als 
AnschluBstutzen fur eine Fluidleitung, sondern auch als 
Gehause eines Ruckschlagventils , eines sogenannten 
Uberroll-Ventils, dienen, wie es haufig in der EinlaB- 
offnung eines Kraf tf ahrzeug-Tanks gegen ein Ausstromen 

35 des Kraftstoffs bei sich iiberschlagendem Kraf tf ahrzeug 



vorgesehen ist, oder als Einfullstutzen eines Beha Iters 
dienen oder als Bef estigungsf lansch fiir eine Kraft- 
stoffpumpe in einem Kraf tstof ftank ausgebildet sein. 
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dritten Komponente (2, 3) hinsichtlich ihrer Kraft- 
stoffdurchlassigkeit, Festigkeit und Volumenande- 
rung durch Quellung denjenigen der zweiten Kompo- 
nente (2) angenahert sind, und daB die Materia lien 
der ersten und dritten Komponente (1, 3) ver- 
schmelzbar sind. 

Kupplungsstiick nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Komponente (1) wenigstens 
eines der Materialien PA, POM, PBT, PEN, PET, PBN, 
PPS, PPA, PP, LCP, aliphatisches Polyketon und Flu- 
orthermoplast aufweist. 

Kupplungsstiick nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die zweite Komponente (2) wenigstens 
eines der Materialien EV0H, PBT, PEN, PET, PBN, 
POM, PA, PPS, PPA, LCP, aliphatisches Polyketon und 
Fluorthermoplast oder wenigstens ein Metall oder 
Glas aufweist. 

Kupplungsstiick nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die dritte Komponente 
(3) ein Polyolefin, insbesondere f unktionalisiertes 
PE, aufweist, das mit dem Material des Bauteils (4) 
verschmelzbar ist. 

Kupp lungs stuck nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Form der zweiten 
Komponente (2) in der dritten Komponente (3) so ge- 
wahlt ist, daB 20 bis 100% des fur Kraftstoff 
durchlassigen Querschnitts der dritten Komponente 
(3) durch die zweite Komponente (2) abgedeckt sind. 

Kupplungsstiick nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zweite und die 



dritte Komponente (2, 3) ringformig sind. 

Kupplungssttick nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Komponente (1) rohrformig 
ist und von der dritten Komponente (2) umgeben ist- 

Kupplungssttick nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die erste Komponente (1) einen 
Flansch (6) aufweist, der die dritte Komponente (2) 
iibergreift . 

Kupplungssttick nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , daB es gleichzeitig einen 
AnschluBstutzen, ein Gehause eines Ventils, einen 
Einfiillstutzen oder einen Bef estigungsf lansch fur 
eine Kraftstof fpumpe bildet. 

Verfahren zur Her stel lung eines Kupplungsstucks 
nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material der zweiten Komponente 
(2) in die noch plastische Seele der dritten Kompo- 
nente (3) eingespritzt und die dritte Komponente 
beim Formen der ersten Komponente (1) mit der en Ma- 
terial teilweise umspritzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 10 f dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verarbeitungstemperatur des Materials 
der zweiten Komponente (2) kleiner als die Zerset- 
zungstemperatur des Materials der dritten Komponen- 
te (3) gewahlt wird. 



Zusammenf assuncr 

Ein Kupplungsstiick zum Verbinden eines HDPE aufwei sen- 
den Kraftstoff aufnahme- oder -abgabebauteils (4) mit 
einer Fluidleitung hat drei Komponenten (1, 2, 3) aus 
vorwiegend schmelzbarem Material- Die dritte Komponente 
5 (3) ist mit dem Bauteil (4) verschmelzbar , hat eine un- 
erwiinscht hohe Durchlassigkeit und Quellf ahigkeit ge- 
geniiber Kraftstoff und ist mit der ersten (1) stoff- 
und/oder f ormschlussig verbunden. Die zweite Komponente 
<2) hat eine hohere Sperrf ahigkeit gegeniiber Kraftstoff 

10 und eine hohere Festigkeit als die dritte (3) . Damit 
das Kupplungsstiick weniger Kraftstoff hindurchdif f un- 
dieren lafit und eine geringere Quellf ahigkeit , aber ho- 
here Festigkeit als bisher aufweist, ist das Material 
der zweiten Komponente (2) wenigstens iiberwiegend in 

15 der dritten (3) eingeschlossen und das Volumenverhalt- 
nis der zweiten und dritten Komponente (2 , 3) so ge- 
wahlt, daB ihre Gesamteigenschaf ten hinsichtlich Kraft- 
stoff durchlassigkeit , Festigkeit und quellungsbedingter 
Volumenanderung denjenigen der zweiten Komponente (2) 

20 angenahert sind, wahrend die Mater ialien der ersten und 
dritten Komponente (1, 3) verschmelzbar sind. 

Zur Herstellung des Kupplungsstiicks wird das Material 
der zweiten Komponente (2) in die noch plastische Seele 
25 der. dritten Komponente (3) eingespritzt und beim Formen 
der ersten Komponente (1) mit deren Material teilweise 
umspritzt. 



Einzige Figur- 



